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BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 





Bescheinigung 



Die Daimler-Benz Aktiengesellschaft in Stuttgart/Deutschland hat eine Patentan- 



meldung unter der Bezeichnung 

"Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Verkleidungs- 
und Zierteils und danach hergestelltes Verkleidungs- und 
Zierteil" 

am 23. April 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die Anmeldung ist auf die DaimlerChrysler AG in Stuttgart/Deutschland umge- 
schrieben worden. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbol 
B 29 C, B 60 R und B 32 B der International Patentklassifikation erhalten. 



Munchen, den 15. April 1999 



Deutsches Patent- und Markenamt 



Der President 



Im Auftrag 
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Daimler-Benz Aktiengesellschaf t 
Stuttgart 




FTP/P ste/po 
16 . 05 . 1998 



Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung *eines..Verkleidungs- 
und Zierteils und danach hergestelltes Verklei dungs- und 

Zierteil 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Ver- 
kleidungs- und Zierteils mit einem direkt angef ormten Trager 
gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Desweiteren bezieht sich 
die Erfindung auf ein nach diesem Verfahren hergestelltes Ver- 
kleidungs- und Zierteil sowie eine GieBform zur Herstellung des 
letzteren . 

Durch die DE-OS 24 44 2 67 ist ein "Verfahren zur Herstellung 
eines Gegenstandes aus Kunststoff an dem wenigstens eine in 
einem Sprit zgufewerkzeug geformte Flache mit Metall bedeckt ist ,! 
bekannt geworden. Nach diesem Verfahren werden Gegenstande mit 
groSeren Oberflachen hergestellt, an deren Aussehen hohe An- 
spruche gestellt werden. Es handelt sich dabei z. B. urn Kiihl- 
schranke, Badewannen und gewisse Autoteile, insbesondere sol- 
che, die als Innenverkleidung bei Personenkraf twagen eingesetzt 
werden. Ausser einer makellosen Oberflache wird auch eine ent- 
sprechend hohe Steifigkeit und Verzugsf reiheit verlangt . 

Bei dem bekannten Verfahren wird eine wenigstens zweiteilige 
SpritzgieSf orm verwendet . In diese wird ein spater das Dekor- 
teil dieses Verkleidungs- und Zierteils bildendes Blech einge- 
legt und beim SchlieSen der Form vorgef ormt . Nach dem vollstan- 
digen SchlieSen ist der Rand zwischen die beiden Teile der 
SpritzgieSf orm eingeklemmt . Damit findet dann gleichzeitig auch 
ein Abdichten der Form nach auSen hin statt. Wenn anschlieSend 
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die SpritzgieSmasse eingespritzt wird, so bewirkt sie ein wie- 
teres Formen des ZiergieSteils in der Art eines Tiefziehvor- 
gangs. Gleichzeitig findet dann auch die Verbindung mit dem 
SpritzgieSwerkstof f statt. Sobald letzterer ausgehartet ist, 
wird die Form geoffnet und dann das Verkleidungs- und Zierteil 
entnommen. Es muS dann anschlieSend an seinem beim SpritzgieSen 
f estgehaltenen Rand noch bearbeitet werden. Diese Nachbearbei- 
tung ist aufwendig und deshalb teuer. 

Durch die DE 195 46 551 CI ist ein "beschichtetes Dekorteil" 
bekannt geworden. Dabei konnen flache unverformte Platinen in 
die SpritzgieSf orm eingelegt und durch den Druck des einge- 
spritzten Kunststoffs entsprechend der Innenform des Formhohl- 
raums verformt werden, so daS sie dessen Gestalt annehmen. Bei 
dieser Druckschrift geht es urn die Herstellung eines Verklei- 
dungs- und Zierteils in sogenannter Sandwich-Bauweise, also mit 
einer oberen und einer unteren Abdeckung sowie einer zwischen- 
liegenden Kunststof f-Fullung . Eine solche Sandwich- Bauweise ist 
beim erf indungsgemaSen Verfahren nicht vorgesehen. 

Desweiteren ist ein Herstellverf ahren bekannt geworden, bei 
welchem die Dekore mit f aserverstarkten Kunststoffen hinter- 
preSt werden. Es sind dies PreSverf ahren fur SMC und GMT, also 
Verfahren bei denen duroplastische (SMC) und thermoplastische 
(GMT) Kunststof fe eingesetzt werden. 

Beim vorliegenden Verfahren geht es nicht ura die Herstellung 
eines Verkleidung- und Zierteils mittels eines PreSverf ahrens 
im vorgenannten Sinne. AuSerdem ist am vorbekannten PreSverf ah- 
ren nachteilig, daS das Material durch einen PreSvorgang ver- 
formt wird, was bedeutet, daS das eingelegte Dekorteil "schwim- 
mend 1 ' im Werkzeug eingelegt ist. Desweiteren sind hinterschnit- 
tene Konturen nur sehr bedingt moglich, weil die erf orderlichen 
Werkzeugschieber zusammen mit der PreSbewegung, also in flie- 
Sendem Material bewegt werden mussen. Mehrf ach-Werkzeuge sind 
in den meisten hier interessierenden Fallen nicht moglich. 
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Es liegt inf olgedessen die Aufgabe vor, ein Verfahren gemaS dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 so weiterzubilden, daS damit ein 
Verkleidungs- und Zierteil mit bester Oberflache und hoher Ge- 
nauigkeit ohne Nachbearbeitung nach dem Spritzen hergestellt 
werden kann. Desweiteren besteht die Aufgabe darin, ein nach 
diesem Verfahren hergestelltes Verkleidungs- und Zierteil zu 
schaffen, sowie eine GieSform, mit welcher dieses Verfahren 
durchgefuhrt werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erf indungsgemaS vorgeschlagen, 
dafi das Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 gemafi 
dem kennzeichnenden Teil dieses Anspruchs weitergebildet ist. 

Im Gegensatz zum eingangs beschriebenen Verfahren, bei welchem 
das Verkleidungs- und Zierteil nach dem Herausnehmen aus der 
Spritzgiefif orm noch auf die endgiiltige Grofie beschnitten werden 
muS, erfolgt beim erf indungsgemaSen Verfahren das Zuschneiden 
des Dekorteils bereits in der SpritzgieSf orm, was ein entschei- 
dender Vorteil ist. Er liegt nicht nur im Zeitgewinn, sondern 
auch in den reduzierten Kosten. Letzteres ist deshalb von Be- 
deutung, weil es sich in aller Regel bei solchen Verkleidungs - 
und Zierteilen'um Massenartikel handelt. 

Das Spritzen wird in weiterer Ausgestaltung jdes Verf ahrens bei 
einer Temperatur von ca . 150° durchgefuhrt. 

Desweiteren wird in Weiterbildung des Verfahrens zur Herstel- 
lung des Dekorteils auf eine Lage Edelholz -Furnier , eine Lage 
Blind- Furnier gelegt und dazwischen eine Lage mit Phenol -Mela- 
minharz getranktes Vlies oder auch lediglich eine Lage Leim. 

Wenn keine Edelholz-Optik des Verkleidungs- und Zierteils ver- 
langt wird bzw. hergestellt werden soil, sondern statt dessen 
die sichtbare Oberflache durch Metall oder auch durch mit einem 
Uberzug versehenes Metall gebildet werden soli, so sieht eine 
andere Variante des Verfahrens gemaS Anspruch 4 vor, daS zur 
Herstellung des Dekorteils auf ein Blechteil ruckseitig eine 
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Kopplungsschicht , insbesondere ein reaktiver Schmelzklebstof f 
oder ein "trockener" Leimfilm aufgebracht und diese Schicht 
durch die SpritzgieSmasse erwarmt und/oder aktiviert wird. Am 
Grundprinzip des Verfahrens, namlich dem Beschneiden des Dekor- 
teils beim SchlieSen der SpritzgieSf orm und damit in letzterer, 
andert sich dadurch natiirlich nichts. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren zur Herstellung von Dekorteilen 
mit dekorativer Oberflache kann aufier mit den genannten Materi- 
alien, namlich Echtholz-Furnier, Metall wie bspw. Aluminium, 
Stahl oder Kupfer auch mit Papieren, Textilien oder anderen Fa- 
serstoffen durchgefvihrt werden. 

Der Dekorzuschnitt kann beim erf indungsgemaSen Verfahren in der 
Spritzform sicher positioniert werden. Durch das Anstromen mit 
dem Kunststoff , insbesondere an einer zentralen Region des Bau- 
teils, erreicht man automatisch eine Abdichtung zwischen der 
Dekorvorderseite und dem Tragerteil. Ausserdem kann, wenn das 
Werkzeug mit einer urn die AuEenkontur des Teils verlaufenden 
Tauchkante ausgestattet wird, ein konturgenauer Beschnitt des 
Dekorteils beim SchlieSen der Form erzielt werden. Dadurch er- 
reicht man danri eine ausgezeichnete Passung des Dekorzuschnitts 
zur Werkzeugkontur und somit eine gute Abdichtung wie sich aus 
der Zeichnung und der zugehorigen Beschreibung eines Ausfuh- 
rungsbeispiels ergibt . 

Wesentlich ist auch, daE mit dem erf indungsgemaSen SpritzgieE- 
verfahren auch komplizierte und hinterschnittene Konturen, wie 
sie bei Funktionselementen wie Bef estigungshaken, Verrastungen 
fur Schalter etc. gebraucht werden, moglich sind. 

Das Verfahren ist im ubrigen in hohem Mafie reproduzierbar , weil 
das Material fur die angeformten Trager reproduzierbar in die 
Form indiziert werden kann und nicht wie beim Pressen in die 
Form eingelegt werden muS, was zwangslaufig Toleranzen beim 
Einlagegewicht und der Lage der eingelegten Zuschnitte bedeu- 
tet . 
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Die fur das Ausharten der reaktiven Masse notwendige Werkzeug- 
temperatur von vorzugsweise ca. 150° wird gleichzeitig zur Har- 
tung bspw. eines duroplastischen Leimfilms genutzt. Das ermog- 
licht dann ein hohes MaS der Verformung des Holzes, weil wah- 
rend des Fiillvorgangs ein Verschieben der Furnierlagen unter- 
einander moglich ist . 

Bei der Herstellung von Metall-Dekorteilen kann in gleicher 
Weise verfahren werden. Insoweit wird auf die Unteranspriiche 
verwiesen, die auf das Verkleidungs- und Zierteil gerichtet 
sind. Bei Metall-Dekorteilen wird das plane oder vorgeformte 
Blechteil, z. B. aus Aluminium oder anderen Metallen, entweder 
riickseitig mit einer Kopplungsschicht (z. B. reativer Schmelz- 
klebstoff) beschichtet und in das Werkzeug eingelegt oder zu- 
sammen mit einem " trockenen" Leimfilm in das Spritzgiefiwerkzeug 
eingelegt und dann hinterspritzt . Die Warmedehnung bspw. von 
Aluminium und Harz/Glasf aser Compound sind sehr ahnlich, so daS 
auch bei dieser Materialkombination ein spannungsarmer Aufbau 
erreicht werden kann. 

Beim Hinterspritzen von Holz-Furnieren, Papieren und Textilien 
kann die erf orderliche Verformung durch das AnflieSen der 
SpritzgieSmasse erreicht werden. Bei relativ geringen Verfor- 
mungsgraden gilt dies auch fur metallische Dekore z. B. deko- 
rierte Bleche aus Aluminium oder anderen Metallen. 

SchlieElich ist es auch noch vorteilhaft, dafi durch die Verwen- 
dung eines eingefarbten Materials die Teilekanten und die Ruck- 
seite mit einer fertigen Oberflache hergestellt werden konnen . 

Weitere Vorteile, Wirkungsweisen und Ausbildungen ergeben sich 
aus den beigefiigten Zeichnung in Verbindung mit der Zeichnungs- 
beschreibung und den Anspriichen. 

Die Zeichnung zeigt Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung in sche- 
matisierter Darstellung. Hierbei stellen dar: 
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Figur 1 einen Vertikalschnitt durch das erf indungsgemaSe 

Stanz- und Schneidwerkzeug, wobei die linke Bildhalf- 
te die Stellung etwa beim Schneiden und die rechte 
Bildhalfte die Stellung nach dem Spitzen verdeut- 
licht , 

Figur 2 eine der rechten Bildhalfte der Figur 1 entsprechende 
abgebrochene Darstellung eines zweiten Ausfuhrungs- 
beispiels eines Verkleidungs- und Zierteils, 

Figur 3 eine Weiterentwicklung des Verkleidungs- und Zier- 
teils der Figur 2, ebenfalls in abgebrochener Dar- 
stellung . 

Die SpritzgieSf orm 1 besteht beim Ausf iihrungsbei spiel aus dem 
Spritzgiefif orm-Oberteil 2 und dem SpritzgieBf orm-Unterteil 3 . 
Beide konnen jeweils aus einem Stuck bestehen. Beim Ausfuh- 
rungsbeispiel ist desweiteren vorgesehen, da£ das Oberteil 2 im 
Sinne des Pfeils 4 gegen das Unterteil 3 hin zustellbar ist. 
Auf den Randbereich 6 des Unterteils 3 wird ein Dekorteil 5 
aufgelegt, welches bspw. bis an die AuSenkontur 7 des Unter- 
teils reicht Oder uber diese sogar noch etwas hinaussteht. Auf 
jeden Fall sollte es die vertikale InnenkontxLr 8 nach auSen hin 
genugend weit iiberragen. Es kann gemaS Figur 1 leicht vorge- 
formt, d. h. leicht becher- oder topfartig geformt sein. 



An einem der beiden SpritzgieSf ormteile, beim Ausf iihrungsbei - 
spiel am Oberteil 2, ist eine umlaufende Schneidkante 9 ausge- 
bildet. Sofern mit einer Gegenschneidkante des anderen Spritz- 
gieSf ormteils , also hier des Unterteils 3 im Sinne eines Stanz- 
werkzeugs zusammenwirken . Stattdessen ist aber beim Ausfiih- 
rungsbeispiel vorgesehen, da& der zugeordnete obere Innenwand- 
bereich 10 mit einer konischen oder bogenformig gewolbten Kon- 
tur versehen ist. Dabei ist die Dimensionierung in diesem Be- 
reich so gewahlt, daS, ausgehend von der in Figur 1 links ge- 
zeichneten Zwischenstellung des Oberteils 2, bei weiterem Ab- 
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wartshub im Sinne des Pfeils 4 die Schneidkante 9 am Innen- 
wandbereich 10 und einem bei Stanzwerkzeugen ublichen Tole- 
ranzwert vorbeibewegt wird. Dadurch findet einerseits das Ab- 
scheren des auSeren Rands 11 des Dekorteils 5 statt und ande- 
rerseits schiebt die Schneidkante 9 gemaS der rechten Bild- 
halfte der Figur 1 das Dekorteil 5 vor sich her bis es an der 
Bodeninnenf lache 12 der SpritzgieSf orm angekommen ist. Zugleich 
findet dann auch eine Abdichtung zwischen der Schneidkante 9 
und der gebildeten Stirnkante 13 des Dekorteils 5 statt. Der 
Oberwartshub 4 ist so festzulegen, daS der nach oben weisende 
Rand 14 des Dekorteils 5 vom Oberteil 2 nicht gestaucht wird. 

In die Hohlung zwischen Ober- und Unterteil bzw. zwischen Ober- 
teil und abgesenktem, beschnittenem Dekorteil 5 wird iiber einen 
AnguStrichter 15 die SpritzgieSmasse mit der vorgesehenen 
FlieSgeschwindigkeit eingespritzt . Auf diese Weise entsteht 
dann der an das Dekorteil 5 angef ormte Trager 16 . 

Damit die SpritzgieSmasse bleibend am Dekorteil 5 verhaftet, 
befindet sich an der nach oben weisenden Flache 17 eine Kopp- 
lungsschicht . 

Wenn es sich beim Dekorteil urn ein Edelholz-Furnier handelt, 
das an seiner Riickseite in bekannter Weise mit einem Blindfur- 
nier kaschiert ist, so legt man auf letz teres Vlies, das mit 
Phenol -Melaminharz oder Leim getrankt ist. Stattdessen kann man 
auch eine Leimschicht allein auftragen. Auf jeden Fall gewahr- 
leistet diese Zwischenschicht , welche durch die Temperatur der 
eingespritzten Sprit zgieSmasse erwarmt und/oder aktiviert wird, 
eine dauerhafte und sichere Verbindung von Dekorteil 5 und ge- 
bildetem Trager 16. 

Falls statt dem erwahnten Furnier- Sandwich ein Metallblech 
bspw. aus Aluminium, Kupfer, Edelstahl oder dergleichen ver- 
wendet wird, so ist ein hierzu geeignetes Kopplungsmaterial 
auszuwahlen. Insoweit kann auf bekannte Leim- oder Klebemate- 
rialien zuruckgegrif f en werden. In beiden Fallen wird aber das 
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BMC-Verf ahren in dieser SpritzgieSmaschine angewandt . Die 
SpritzgieSmasse ist im Gegensatz zu bekannten Varianten ein 
duroplastischer Kunststoff, der fur eine vollflachige Hinter- 
futterung geeignet ist. Die geringe Material-Verarbeitungs- 
schwindung, die geringe Warmedehnung sowie eine relativ hohe 
Steifigkeit und Festigkeit dieses Fasersverbundwerkstof f s aus 
reaktivem vorgemischten Harz/Glasf aser Compound bietet sich be- 
sonders fur eine Kombination mit Holz an. Im ubrigen kann bei 
Holz und Textilien gegebenenf alls auf eine Leimschicht auch 
verzichtet werden. Verzahnungsef f ekte und gegebene Adhasion zum 
Holz oder textilen Werkstoff konnen fur eine dauerhafte Verbin- 
dung ausreichend sein. Es sei noch nachgetragen, daS die Blind - 
furnierlage bzw. das Vlies die Aufgabe haben, den fliissigen 
Kunststoff der BMC-Masse auf die Dekorvorderseite zu verhin- 
dern. 

Das Dekorteil 5 der Variant e nach den Figuren 2 und 3 uberdeckt 
lediglich einen Teil des angespritzten Tragers 16 . An den In- 
nenrand dieses Dekorteils schlieSt sich eine Trenn-nut 18 des 
gespritzten Tragers 16 an. Sie ist in Richtung der freien Fla- 
che des Tragers ausgewolbt . AuSerdem sind senkrecht zur Bild- 
ebene der Figur 2 an der Wandung im Bereich der Trenn-Nut 18 
Durchbruche 19 ausgebildet . 

GemaS Figur 3 kann nun auf die nicht iiberdeckte Unterseite des 
Tragers 16 ein loses Zusatz-Dekorteil 20 aufgelegt werden. Mit 
einem AuSenrand 21 greift es in die Trenn-Nut 18 ein. AuSerdem 
konnen an diesen Rand Laschen 2 2 oder dergleichen Bef estigungs- 
elemente angeformt oder allgemeiner gesprochen angebracht sein, 
die nach dem Durchstecken gemaS Figur 3 umgebogen werden und 
dadurch das Zusatz-Dekorteil 20 am Trager 16 festhalten. Figur 
3 zeigt desweiteren, daS das Zusatz-Dekorteil 20 bis an das 
Dekorteil 5 heranreichen kann und nach auSen hin mit diesem 
bundig abschlieEt. Es kann aus gleichem oder anderen Material 
bestehen wie das Dekorteil 5 und folglich auch gleiche, ahn- 
liche oder andere Farbe bzw. farbliche Gestaltung haben. Ein 
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Ankleben des Zusatz-Dekorteils 20 an den Trager 16 ist beim 
Ausfuhrungsbeispiel nicht vorgesehen aber durchaus moglich. 

Der AnguStrichter 15 der Form bzw. der in diesem steckende An- 
satz des Tragers 16 kann entfernt oder bei entsprechender Ge- 
staltung auch zu Montage zwecken des Teils herangezogen werden. 
In nicht dargestellter aber an sich bekannter Weise konnen an 
den Trager 16 Bef estigungselemente fur das Aufclipsen oder an- 
derweitige Festhalten des Verkleidungs- und Zierteils, bspw. an 
einem Kraf tf ahrzeug, angeformt oder aus anderem Material ange- 
gossen werden. Insoweit kann auf Bekanntes zuruckgegrif f en wer- 
den. 



. oOo . 
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Daimler-Benz Aktiengesellschaf t 
Stuttgart 



FTP/P ste/po 
16.05.1998 



1. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungs- und Zier- 
teils mit einem direkt angeformten Trager (16) , bei wel- 
chem ein Dekorteil (5) in eine wenigstens zweiteilige 
SpritzgieSf orm (1) eingebracht, die Form geschlossen und 
anschlieSend durch die eindringende SpritzgieSmasse we- 
nigstens gegen eine der mindestens einen Einspritzof f nung 
gegemiberliegende Flache (17) der Spritzf orm-Hohlung ge- 
preSt wird, daS sich die SpritzgieSmasse beim Ausharten 
mit dem Dekorteil (5) dauerhaft verbindet und danach die 
SpritzgieSf orm (1) geoffnet wird, und daS dann das Ver- 
kleidungs- und Zierteil entnommen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS beim SchlieSen der SpritzgieSf orm (1) in 

letzterer 'das Dekorteil (5) konturgenau beschnitten oder 
ein zuvor konturgenau beschnittenes Dekorteil lageent- 
sprechend in die SpritzgieSf orm eingelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS das 
Spritzen bei einer Temperatur von ca . 150° durchgefuhrt 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS zur Herstellung des Dekorteils (5) auf eine Furnier- 
Edelholzlage eine Lage Blindfurnier und dazwischen eine 
Lage mit Phenol -Melaminharz getranktes Vlies oder nur eine 
Lage Leim gelegt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS zur Herstellung des Dekorteils (5) auf ein Blechteil 



wird. 
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ruckseitig eine Kopplungsschicht , insbesondere ein reak- 
tiver Schmelzklebstof f oder ein "trockener" Leimfilm auf- 
gebracht und diese Schicht durch die SpritzgieSmasse er- 
warmt und/oder aktiviert wird. 

5. Verkleidungs- und Zierteil, hergestellt nach dem Verfahren 
gemaS einem der Anspruche 1 bis 4, gekennzeichnet durch 
eine Lage Edelholzf urnier , auf das eine Lage Blindfurnier 
aufkaschiert ist, wobei das Blindfurnier mit dem tragenden 
SpritzgieSmaterial bleibend verbunden ist, wobei ferner 
das SpritzgieSmaterial durch reaktives, vorgeschmischtes 
Harz/Glasf aser Compound gebildet ist. 

6. Verkleidungs- und Zierteil, hergestellt nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, gekennzeichnet durch eine wenigstens 
teilweise vorgef ormte oder beim Spritzen geformte Metall- 
schicht, die ruckseitig eine Kopplungsschicht tragt, wel- 
che ihrerseits mit dem Spritzgiefimaterial verbunden ist, 
wobei das SpritzgieEmaterial durch reaktives, vorgemisch- 
tes Harz/Glasf aser-Compound gebildet ist. 

7. Verkleidungs- und Zierteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ das Edelholzf urnier und das Blindfurnier 
iiber eine Schicht aus einem mit Phenol -Melaminharz oder 
Leim getranktem Vlies oder einer Schicht Leim miteinander 
verbunden sind. 

8. Verkleidungs- und Zierteil nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dag die Kopplungsschicht aus reaktivem 
Schmelzklebstof f oder einem "trockenen" Leimfilm gebildet 
ist . 

9. Verkleidungs- und Zierteil nach Anspruch 6 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Metallschicht an ihrer AuSenflache 
dekoriert, beispielsweise lackiert ist. 
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10. Verkleidungs- und Zierteil nach einem der Anspruche 5 bis 
9, dadurch gekennzeichnet , da£ der angeformte Trager (16) 
in BMC-Verf ahren in einer Spritzgiefcmaschine (1) gebildet 
ist . 

11. Verkleidungs- und Zierteil einem der Anspruche 6 bis 10 
dadurch gekennzeichnet, daS der Trager (16) nur teilweise, 
insbesondere an seinem Aufienbereich, vom Dekorteil (5) 
iiberdeckt ist und sich an den Innenrand des Dekorteils (5) 
eine Trenn-Nut (18) anschlieSt, die einen AuSenrand eines 
auSerhalb der GieSform montierten losen Zusatz -Dekorteils 
(20) aufnimmt oder von diesem wenigstens teilweise uber- 
griffen ist. 

12. Verkleidungs- und Zierteil nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ das Zusatz-Dekorteil (20) mit Halteele- 
menten (8) , insbesondere mit umbiegbaren Laschen (22) , 
versehen ist, die Durchbriiche (19) in Bereich der Trenn- 
Nut (18) zur Riickseite des Verkleidungs- und Zierteils hin 
durchsetzen oder darin haltend eingreifen. 

13. Verkleidungs- und Zierteil nach Anspruch 11 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, daS sich das Zusatz-Dekorteil (20) 
nahezu nahtlos und biindig an das angeformte Dekorteil (5) 
des Verkleidungs- und Zierteils anschlieSt . 

14. Verkleidungs- und Zierteil nach einem der Anspruche 6 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daS das Tragermaterial (16) 
den stirnseitigen Rand des Dekorteils (5) bzw. des ange- 
formten Dekorteils, bundig iibergreift. 

15. Verkleidungs- und Zierteil nach einem der Anspruche 6 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daS das Tragermaterial (16) 
einstiickig mit Bef estigungselementen des Verkleidungs- und 
Zierteils gespritzt ist oder die Bef estigungselemente in 
das SpritzgieSmaterial eingebettet sind. 
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16. SpritzgieSf orm zur Herstellung des Verkleidungs- und 
Zierteils nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Sprit zgieSf orm (1) mit 
einem Stanz- oder Schneidwerkzeug (9, 10) zum genauen 
Beschneiden der umlaufenden Randes des Dekorteils (5) 
kombiniert ist. 

17. Stanz- oder Schneidwerkzeug nach Anspruch 16, dadurch 
gekennkzeichnet , daS ein Teil der SchlieSbewegung (4) des 
oder eines bewegbaren SpritzgieSf ormteils (2) zugleich ein 
Schneid- oder Stanzhub ist. 

18. Stanz- oder Schneidwerkzeug nach Anspruch 16 oder 17, da- 
durch gekennzeichnet, daS an einem der wenigstens beiden 
SpritzgieSf ormteile (2, 3), insbesondere an dem gegen ein 
f eststehendes SpritzgieSf ormteil (3) zustellbaren Spritz- 
gieSf ormteil (2) eine umlaufende Schneid- oder Tauchkante 
(9) ausgebildet ist, die an einem vorzugsweise eine Gegen- 
schneide bildenden Auflagerand (10) des f eststehenden 
SpritzgieSf ormteils (3) beim SchlieSen der SpritzgieSf orm 
(1) vorbeibewegbar ist. 



.oOo. 
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ZiKqammprifaggnng 



Insbesondere in der Fahrzeugindustie werden zunehmend Verklei- 
dungs- und Zierteile verwendet, die im Wesent lichen aus einer 
SpritzgieSmasse und einem damit in der Spritzform bleibend ver- 
bundenen Dekorteil (5) bestehen. Das Dekorteil kann sowohl ein 
Echtholzf urnier beinhalten als auch ein Aluminium- oder anderes 
Metallteil . 

Ein besonders vorteilhaf tes Herstellungsverf ahren eines solchen 
Verkleidungs- und Zierteils erreicht man durch das Kombinieren 
des Sprit zvorgangs mit einem kurz zuvor durchgef iihrten Be- 
schneidungsvorgang am Randbereich des in die Spritzform einge- 
brachten Dekorteils. Von den zahlreichen nachstehend aufgefuhr- 
ten Vorteilen s-ind zu erwahnen, die maSgenaue preiswerte Her- 
stellung, die keinerlei Nachbearbeitung erfordert, das Herstel- 
len dieses Zierteils zusammen mit Bef estigungs element en, die 
Verwendung einer mehrteilige Spritzform, die auch komplizierte- 
re Formen und Hinterschneidungen und/oder variable Wanddicken 
ermoglicht und schlieSlich die Ausbildung eines solchen Ver- 
kleidungs- und Zierteils mit zwei verschiedenen Dekorteilen. 



. oOo . 



